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(54) Title: STAMPED RIVET 
(54) Bezelchnung: STANZNIET 




^ (57) Abstract: A stamped rivet (10) for the connection of sheets (12, 14) to each other, is disclosed, comprising a shaft (16) with 
several circumferential ribs (18) moulded one above the other on the shaft (16), a shaft end (20), for pressing through the sheets (12, 
14) for connection to each other and a head (26). An adjacent region (30) of the shaft end (20) has no circumferential ribs (18) and 
has a diameter smaller than the external diameter (D) of the circumferential ribs (18). The stamped rivet (10) is easy to set as the 
setting device only has to be able to push the stamped rivet (10) through the sheets (12, 14) for connection. Sheet material is then 
forced by plastic deformation into the circumferential grooves (38) formed between the circumferential ribs (18). 

(57) Zusammenfassung: Beschrieben ist ein Stanzniet zum Miteinanderverbinden von Blechen, mit einem Schaft, mit mehreren an 

Oden Schaft Ubereinander angeformten Umfangsrippen, mit einem Schaftende zum Durchstanzen der miteinander zu verbindenden 
Bleche und mit einem Kopf. 

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite] 
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Ein Nachbarbereich des Schaftendes ist frei von Umfangsrippen und im Durchmesser kleiner als der Aussendurchmesser der Um- 
fangsrippen. Der Stanzniet ist sehr einfach setzbar, da die Setzvoirichtung lediglich in der Lage zu sein braucht, den Stanzniet durch 
die miteinander zu veibindenden Bleche hinduichzudrttcken. Dabd dringt Blechmaterial unter plastischer Verformung in zwischen 
den Umfangsrippen gebildete Umfangsrillen ein. 
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Gegenstand : 



Stanzniet 



Beschreibung 



Die Erfindung betrifft einen Stanzniet zum Miteinanderverbinden von Biechen, mit 
einem Schaft, nnit mehreren an dem Schaft uberelnander angefonmten 
Umfangsrippen und mit efnem Schaftende zum Durchstanzen der miteinander zu 
verbindenden Bieche, wobei zumindest alle mit den Biechen in Eingriff 
gelangenden Umfangsrippen denselben AuBendurchmesser haben, wobei der 
Schaft entgegengesetzt zu dem Schaftende mit einem Kopf versehen ist, der im 
Durchmesser groBer ist als der AuBendurchmesser der Umfangsrippen, und 
wobei ein Nachbarberelch des Schaftendes frei von Umfangsrippen ist. 

Ein aus der US-A-4 978 270 bekannter Stanzniet ist kopflos und dient zum 
Miteinanderverbinden von drei Biechen. Seine Gesamtlange entspricht der 
Gesamtdicke der miteinander zu verbindenden Bieche, so dass er im gesetzten 
Zustand mit diesen bOndig ist. Dieser bekannte Niet ist nicht nur ein Stanzniet, 
sondern zugleich auch ein PrSgeniet Wenn ein solcher Stanz-Prageniet die 
miteinander zu verbindenden Bieche unter Bildung eines Stanzloches 
durchstanzt hat, wird anschlieBend urn beide Schaftenden herum in das jeweils 
benachbarte Blech eine Nut gepragt, wodurch Material der Bieche unter 
plastischer Veri'ormung in zwischen jeweils zwei benachbarten Umfangsrippen 
gebildete Umfangsriilen eindringt, um so den Stanzniet und die drei Bieche 
formschlOssig miteinander zu verbinden. Ein solcher Stanz-Prageniet benotigt 
wegen. des erforderiichen Pragevprganges eine entspfechend aufwendig 
gestaltete Nietsetzvonrichtung. Diese muss eine als Pragewerkzeug ausgebildete 
Matrize und eine als Pragewerkzeug ausgebildet Patritze aufweisen. AuBerdem 
lasst sich durch das Pragen nur dann ausreichend Material in die Umfangsriilen 
hineln verfomrien, wenn die drei zu verbindenden Bieche eine ausrelchende 
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Dlcke haben. Zum Miteinanderverbinden von dOnnen Blechen ist der bekannte 
Stanz-Pragenlet offenbar weder vorgesehen noch geeignet. 

Aus der EP 1 054 169 A2 ist ein Stanzniet der im Oberbegriff des 
Patentanspruchs 1 angegebenen Art bekannt. Dieser bekannte Stanzniet ist wie 
der zuvor beschriebene bekannte Stanzniet ein Stanz-Pr§geniet. Da er einen 
kegelstumpffSnnigen Nietkopf aufweist, gestaltet slcii der PrSgevorgang 
einfacher als bei dem zuvor beschriebenen bekannten Stanzniet, denn es muss 
nur urn das Scliaftende herum eine Nut gepragt warden. Aucli bei diesem 
bekannten Stanzniet lasst sicli aber nur dann ausreicliend Material durcli Pragen 
In die Umfangsriilen hinein verfonnen, wenn die zu verbindenden Bieclie eine 
ausreichende Dicke iiaben. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Stanzniet der eingangs genannten Art so 
auszubilden, dass sicli auf einfachere Weise eine sichere Verbindung von 
Blechen, insbesondere von dOnnen Blechen, herstellen lasst. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaii bei einem Stanzniet der im Obertjegriff des 
Patentanspruches 1 angegebenen Art dadurch geiSst, dass eine dem Schaft 
zugewandte Unterseite des Kopfes eben ist und dass der Nachbarbereich des 
Schaftendes im Durchmesser kleiner als der Aullendurchmesser der 
Umfangsrippen ist. 

Wenn der Stanzniet nach der Erfindung gesetzt wird, dringt zunachst der 
Nachbarbereich des Schaftendes in die zu verbindenden Bleche ein und stanzt 
ein Stanzloch vor, das im Durchmesser kleiner ist als der Auftendurchmesser der 
Umfangsrippen. Wenn anschlieHend der bis zu der Unterseite des Kopfes 
reichende Bereich des Schaftes, in welchem sich die Umfangsrippen befinden, in 
das Stanzloch eindringt, wird dieses aufgeweitet, wobei Blechmaterial In 
zwischen Umfangsrippen gebildete Umfangsriilen eindringt und so am Schluss, 
wenn der Kopf mit seiner Unterseite auf den zu verbindenden Blechen aufliegt, 
den Stanzniet und die Bleche formschlOssig miteinander verbindet Die 
AusreiRkraft eines solchen Nietes ist zwar kleiner als in dem eingangs 
geschilderten Stand der Technik, das Setzen des Stanzniets nach der Erfindung 
ist jedoch wesentlich einfacher als das der bekannten Stanzniete. well der 
Stanzniet nach der Erfindung lediglich durch die zu veribindenden Bleche 
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hindurchgedrilckt zu werden braucht und keineriel PragevorgSnge erforderllch 
sind. Das NietsetzWerkzeug kann entsprechend einfach ausgebildet und im 
elnfachsten Fall ein von Hand betStlgter Hammer seln. Der Stanzniet seibst wird 
wie im Stand der Technik be! dem Setzvorgang nicht verformt. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen des Stanzniets nach der Erfindung bllden die 
Gegenstande der UnteransprQche. 

Wenn In einer Ausgestaitung des Stanzniets nach der Erfindung der 
Nachbarbereich einen zylindrischen Abschnitt aufwelst. der durch einen sich axial 
in Richtung zu dem Kopf eoA/eitemden konischen Abschnitt in eine sich 
umfangsmSBig erstreckende EIntrittsrippe Qbergeht, deren AulSendurchmesser 
kleiner als der AuBendurchmesser der Umfangsrippen ist, lasst sich ein 
definiertes Stanzioch herstellen. das dann mit Hilfe des konischen Abschnittes 
zunehmend bis auf den AuBendurchmesser der EIntrittsrippe erweitert und 
schlieBlich durch die Umfangsrippen auf deren AuBendurchmesser aufgeweitet 
wlrd. 

Wenn In einer weiteren Ausgestaitung des Stanzniets nach der Erfindung der 
Durchmesser des zylindrischen Abschnittes kleiner ist als der kleinste 
Durchmesser des Schaftes zwischen den Umfangsrillen, die zwischen den 
Rippen gebKdet sind, ist sichergestellt, dass die Bleche am SchluS mit dem 
Stanzniet ausrelchend fest fomischlQsslg verbunden sind. 

Wenn sich in einer weiteren Ausgestaitung des Stanzniets nach der Erfindung 
der zyllndrische Abschnitt in zu dem Kopf entgegengesetzter Richtung bis zu 
dem Schaftende erstreckt, bildet der zyllndrische Abschnitt einen Stanzteil, der 
am Umfang scharfl<antig ausgebildet werden kann, um den Stanzvorgang zu 
erieichtern und zu optimieren. 

Wenn In einer weiteren Ausgestaitung des Stanzniets nach der Erfindung der 
zyllndrische Abschnitt in zu dem Kopf entgegengesetzter Richtung in eine 
konische Spitze Qbergeht, kann der Stanzniet mit geringerer Kraft durch die 
miteinander zu verbindenden Bleche hindurchgedriickt werden. 
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Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung die 
Umfangsrippen im Querschnitt dreieckfdrmig sind, dOrfte das Blechmaterial unter 
plastischer Verformung am leichtesten in die zwischen den Umfangsrippen 
gebiideten Umfangsrillen eindringen k6nnen. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nacli der Erfindung die 
Umfangsrippen im Querschnitt trapezfSrmig sind, lasst sicfi die Zahl der 
Umfangsrippen durch Wahl der Breite der Sclimalseite des Trapezes in dem 
verfQgbaren Bereich an den vorgeselienen Einsatzzweck anpassen. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung die zwischen den 
Umfangsrippen gebildete Umfangsrillen im Querschnitt V-formig sind, kann 
Blechmaterial unter plastischer Verfomiung ohne weiteres bis zu dem Gmnd der 
Umfangsrillen vordringen. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung der 
Kopf an seiner Unterseite in eine zylindrische Austrittsrippe Qbergeht, die 
denselben Aufiendurchmesser wie die Umfangsrippen hat, 1st gewShrieistet, 
dass Blechmaterial unter plastischer Verfomiung auch in eine der Austrittsrippe 
benachbarte Umfangsrille eindringt. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung die 
Umfangsrippen in einem sich an die Unterseite des Kopfes anschlielienden 
Bereich gebildet sind, dessen axiale Lange halb so groB wie die Gesamtlange 
des Schaftes ist, kSnnen die miteinander zu verbindenden Bleche in der Dicke in 
einem relativ grolien Bereich variieren. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung die 
Gesamtlange des Schaftes das Drei- bis Vierfache der Gesamtdicke von 
miteinander zu verbindenden Blechen betrSgt, hat Qberdies auch der nicht mit 
Umfangsrippen versehene Schaftbereich eine ausreichende LSnge, um 
zuyerlassig ein Starizloch vorzufonrrien, das durch die Umfangsrippen in seine 
endgultige Form gebracht wird. 

AusfQhrungsbeispiele der Erfindung werden im folgenden unter Bezugnahme auf 
die Zeichnungen ndher beschrieben. Es zeigen 
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die Fig. 1a und 1b 



in Seitenansicht bzw. Draufsicht eln erstes 



AusfUhrungsbeispiel eines Stanzniets nach der 
Erfindung, 



Fig. 2 



den Stanzniet nach Fig. 1 im gesetzten Zustand, 



die Fig. 3a und 3b 



in Seitenansicht bzw. Draufsicht ein zweites 



AusfOhnjngsbeispiel des Stanzniets nach der 
Erfindung und 



die Fig. 4a und 4b 



in Seitenansicht bzw. Draufsicht ein drittes 



AusfUhrungsbeispiel des Stanzniets nach der 
Erfindung. 



Die Fig. la und 1b zeigen in Seitenansicht bzw. Draufsicht ein erstes 
AusfQhrungs- 

beispiel eines insgesamt mit 10 bezeichneten Stanzniets nach der Erfindung, der 
in Fig. 2 im Langsschnitt und im gesetzten Zustand gezeigt ist, in welchem er 
zwei Bleche 12, 14 formschlQssig miteinander verbindet. Der Stanzniet 10 hat 
einen Schaft 16, mehrere an dem Schaft 16 ubereinander angeformte 
Umfangsrippen 18 und ein Schaflende 20 zum Durchstanzen der miteinander zu 
verbindenden Bleche 12, 14. Die beiden axial aufiersten Umfangsrippen sind 
unterschiedlich ausgebildet. Es handelt sich um eine Eintrittsrippe 22 und um 
eine Austrittsrippe 24, auf die welter unten noch naher eingegangen wird. Alle 
Umfangsrippen 18, die mit den Blechen in Eingriff gelangen, einschliefllich der 
Austrittsrippe 24, haben denselben Aufiendurchmesser D. 

Entgegengesetzt zu dem Schaftende 20 ist der Stanzniet 10 mit einem Kopf 26 
versehen. Der Kopf 26 ist im Durchmesser grSRer als der AuBendurchmesser D 
der Umfangsrippen 18. Eine dem Schaft 16 zugewandte Unterseite 28 des 
Kppfes 26 ist eben ausgebildet, so dass eine ringformige Planflache zur Auflage 
auf dem Blech 12 vorhanden ist. Ein insgesamt mit 30 bezeichneter 
Nachbarbereich des Schaftendes 20 ist frel von Umfangsrippen 18 und im 
Durchmesser kleiner als der AuRendurchmesser D der Umfangsrippen 18. 
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Der Nachbarbereich 30 weist einen zylindrischen Abschnitt 32 auf, der durch 
einen sich axial in Richtung zu dem Kopf 26 erweiternden konisclien Abschnitt 34 
in die sich umfangsmSftig erstreckende Eintrittsrippe 22 Qbergeht, deren 
AuBendurchmesser Kleiner als der AuBendurchmesser D der Umfangsrippen 18 
ist, wie es in den Fig. 1 und 2 deutlich zu erkennen ist. Der Obergang zwischen 
dem zylindrischen Abschnitt 32 und denn konischen Abschnitt 34 ist gerundet, wie 
es in den Figuren zu erkennen ist. Der zylindrische Abschnitt 32 hat einen 
Durchmesser, der kleiner ist als ein kleinster Durchmesser d des Schaftes 16 
zwischen den Umfangsrilien 18. Die Eintrittsrippe 22 ist diejenige Rippe, die als 
erste in ein durch den zylindrischen Abschnitt 32 vorgestanztes Stanzloch 
eindringt, bevor anschlieBend die mit dem groBeren AuBendurchmesser D 
versehenen Umfangsrippen 18 in das Stanzloch eindringen. Den SchluB macht 
die Austrittsrippe 24, die als letzte sich umfangsmaBig erstreckende Rippe in das 
Stanzloch eindringt. 

Bei dem In Fig. 1 gezeigten AusfQhrungsbeispiel erstreckt sich der zylindrische 
Abschnitt 32 in zu dem Kopf 26 entgegengesetzter Richtung bis zu dem 
Schaftende 20. 

Die Fig. 3a und 3b zeigen in Seitenansicht bzw. Draufsicht ein zweltes 
AusfQhrungsbeispiel eines insgesamt mit 10' bezeichneten Stanzniets nach der 
Erfindung, der sich von dem Stanzniet 10 lediglich dadurch unterscheidet, dass 
ein zylindrischer Abschnitt 32' eine geringere axiale Lange als der zylindrische 
Abschnitt 32 hat und dass der zylindrische Abschnitt 32' in zu dem Kopf 26 
entgegengesetzter Richtung In eine konische Spitze 36 Obergeht Im Qbrigen 
stimmt das zweite AusfQhrungsbeispiel mit dem ersten AusfQhrungsbeispiel 
uberein. Bei dem Stanzniet 10 sind ebenso wie bei dem Stanzniet 10' die 
Umfangsrippen 18 bzw. 18' im Querschnitt dreieckformig. 

Die Fig. 4a und 4b zeigen in Seitenansicht bzw. Draufsicht als drittes 
AusfQhrungsbeispiel einen Insgesamt mit 10" bezeichneten Stanzniet nach der 
Erfindung, der Umfangsrippen 18" hat, die im Querschnitt trapezfamnig sind. Im 
Qbrigen stimmt das AusfQhrungsbeispiel nach Fig. 4 mit dem AusfQhrungsbeispiel 
nach den Fig. 1 und 2 Qberein und braucht deshalb nicht nSher beschrieben zu 
werden. 
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Bei alien drei AusfQhrungsbeispielen sind zwischen den Umfangsrippen 18, 18' 
und 18" geblidete Umfangsrillen 38, 38' bzw. 38" Im Querschnitt V-fonnig. 
Ebenso geht bei alien drei AusfQhrungsbeispielen der Kopf 26, 26'. 26" in die 
zylindrische Austrittsrippe 24, 24' bzw. 24" Qber, die denselben 
AuBendurciimesser D, D' bzw. D" wie die Umfangsrippen 18, 18' bzw. 18" hat. 
Die Umfangsrippen 18, 18', 18" sind in einem sich an die Unterseite des Kopfes 
26, 26", 26" anschliefienden Bereich 40, 40' bzw. 40" gebildet, dessen axiale 
Lange halb so groli ist wie die GesamtlSnge des Schaftes 16. 16' bzw. 16". Die 
Gesamtiange des Schaftes 16, 16', 16" betrSgt das Drei- bis Vierfache der 
Gesamtdicke der miteinander zu verbindenden Bieche 12, 14. 



• 
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Gegenstand : 



Stanzniet 



PatentansprQche 



1 . Stanzniet zum MIteinanderverbinden von Blechen, 
mit einem Schaft, 

mit mehreren an dem Schaft Obereinander angefomnten Umfangsrippen und 
mit einem Schaftende zum Durclistanzen der miteinander zu verbindenden Bleche, 
wobei zumindest alle mit den Blechen in Eingriff gelangenden Umfangsrippen densel- 
ben AuBendurchmesser haben, 

wobei der Schaft entgegengesetzt zu dem Schaftende mit einem Kopf versehen ist, 
der im Durchmesser grSBer ist als der AuBendurchmesser der Umfangsrippen, und 
wobei ein Nachbarbereich des Schaftendes frei von Umfangsrippen ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine dem Schaft (16, 16', 16") zugewandte Untersei- 
te (28) des Kopfes (26, 26', 26") eben ist und 

dass der Nachbarbereich (30) des Schaftendes (20) im Durchmesser l<leiner als der 
AuBendurchmesser (D, D', D") der Umfangsrippen (18, 18', 18") ist. 

2. Stanzniet nach Anspruch 1 , 

dadurch gel<ennzeichnet, daB der Nachbarbereich (30) einen zylindrischen Abschnitt 
(32, 32', 32") aufweist, der durch einen sich axial in Richtung zu dem Kopf (26, 26', 
26") enA/eitemden Iconischen Abschnitt (34, 34', 34") in eine sich umfangsmSBig 
erstreckende Eintrittsrippe (22, 22', 22") Dbergeht, deren AuBendurchmesser Kleiner 
als der AuBendurchmesser (D, D', D") der Umfangsrippen (18, 18', 18") ist. 

3. Stanzniet nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser des zylindrischen Abschnttes (32, 32', 
32") kleiner ist als ein kleinster Durchmesser (d) des Schaftes (16, 16'. 16") zwischen 
Umfangsrillen (38, 38', 38"). die zwischen den Rippen (18. 18', 18", 22, 22', 22", 24, 
24', 24") gebildet sind. 
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4. Stanzniet nach Anspaich 2 Oder 3. 

dadurch gekennzelchnet. 6a& sich der zyllndrische Abschnitt (32, 32") in zu dem Kopf 
(26, 26") entgegengesetzter Richtung bis zu dem Schaftende (20, 20") enstreckL 

5. Stanzniet nacli Anspaich 3 Oder 4. 

dadurcli gelcennzeichnet, daB der zylindrisclie Abschnitt (32') in zu dem Kopf (26') 
entgegengesetzter Richtung in eine Iconische Spitze (36) Qbergeht. 

6. Stanzniet nach einem der AnsprOche 3 bis 5, 

dadurch gel(ennzeichnet, da& die Umfangsrippen (18, 18') im Quersdinitt 
dreieclcfdrmig sind. 

7. Stanzniet nach einem der AnsprQche 3 bis 5, 

dadurch geltennzeichnet, da& die Umfangsrippen (18") im Querschnitt trapezfSrmig 
sind. 

8. Stanzniet nach einem der AnsprQche 3 bis 7, 

dadurch gel<ennzeichnet, dali die zwischen den Umfangsrippen (18. 18', 18") 
gebildeten Umfangsrilien (38, 38*. 38") im Querschnitt V-f6rmig sind. 

9. Stanzniet nach einem der AnsprQche 1 bis 8, 

dadurch gei<ennzeichnet, dali der Kopf (26, 26', 26") an seiner Unterseite (28) in eine 
zylindrische Austrittsrippe (24, 24', 24") Qbergeht, die denseiben Auliendurchmesser 
(D) wie die Umfangsrippen (1 8, 1 8', 1 8") hat 

10. Stanzniet nach einem der AnsprQche 1 bis 9, 

dadurch gel<ennzeichnet, dali die Umfangsrippen (18. 18', 18") in einem sich an die 
Unterseite (28) des Kopfes (26. 26', 26") anschlieRenden Bereich gebiidet sind. 
dessen axiaie l-Snge haib so groli ist wie die Gesamtl§nge des Schaftes (16, 16', 16"). 

1.1 . Stanzniet naoh. An§R'%!ch. 10, ... 
dadurch gei<ennzeichnet, dali die GesamtlSnge des Schaftes (16, 16'. 16") das Drei- 
bis Vierfache der Gesamtdicl<e von miteinander zu verbindenden Blechen (12, 14) 
betrdgt. 




Fig.lb 

26 
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[0002] 
[0003] 



STAMPED RIVET 



Description 

The invention relates to a stamped rivet for connecting metal sheets 



to one another, having a shaft with several circumferential ribs formed on the shaft 
one above the other and with a shaft end for pressing through the metal sheets to be 
connected to one another, with at least all circumferential ribs contacting the metal 
sheets having the same outside diameter, with the shaft being provided with a head 
opposite the shaft end, said head having a diameter greater than the outside 
diameter of the circumferential ribs, and with an adjacent area to the shaft end 
being free from circumferential ribs. 

[0004] A stamped rivet is known from US Patent 4,978,270, provided 
without any head and serving for the connection of three metal sheets to one 
another. Its overall length is equivalent to the overall thickness of the metal sheets 
to be connected to one another so that it is flush with them in the installed state. 
This known rivet does not only represent a stamped rivet but simultaneously an 
embossed rivet as well. When such a stamped / embossed rivet has pressed 
through the metal sheets to be connected to one another under the formation of a 
punched hole, subsequently a groove is embossed around the two ends of the shaft 
in the respective neighboring sheet metal, causing material of the metal sheets to 
enter the circumferential grooves formed between two neighboring circumferential 
ribs each under plastic deformation, in order to form-fittingly connect the three 
metal sheets and the stamped rivet to one another. Due to the embossing process 
necessary, such a stamped / embossed rivet requires a rivet placing device designed 
appropriately elaborate. This device must be provided with a stamping tool and a 
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corresponding male counterpart. Additionally, sufficient material can only be 
deformed into the circumferential grooves when the three metal sheets to be 
connected to one another are sufficiently thick. The known stamped / embossed 
rivet is obviously neither intended nor suitable for the connection of thin metal 
sheets to one another. 

[0005] A stamped rivet of the type mentioned in the preamble of claim 1 is 
known from EP 1 054 169 A2. This known stamped rivet is a stamped / embossed 
rivet like the above-mentioned known stamped rivet. Due to the fact that it is 
provided with a frustum-shaped rivet head, the stamping process operates easier 
than with the above-mentioned known stamped rivet because a groove is to be 
embossed around the shaft end only. However, in this known stamped rivet, 
sufficient material can only be deformed into the circumferential grooves by way 
of embossing if the metal sheets to be connected are sufficiently thick. 
[0006] The object of the invention is to provide a stamped rivet of the type 
mentioned at the outset, such that it allows a secure connection of metal sheets to 
be provided, particularly of thin metal sheets, in a simple manner. 
[0007] This object is attained according to the invention with a stamped rivet 
of the type mentioned in the preamble of claim 1 in which the bottom of the head 
facing the shaft is planar, and that the neighboring area of the shaft end has a 
smaller diameter than the outside diameter of the circumferential ribs. 
[0008] When the stamped rivet according to the invention is installed, at first 
the neighboring area of the shaft end enters the metal sheets to be connected to one 
another and pre-punches a punched hole, which has a smaller diameter than the 
outside diameter of the circumferential ribs. When subsequently the area of the 
shaft extending to the bottom of the head, in which the circumferential ribs are 
located, enters the punched hole, the hole is widened with sheet metal material 
entering the circumferential grooves formed between the circumferential ribs and. 
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this way, finally the stamped rivet and the metal sheets are connected to one 
another in a form-fitting manner, when the head contacts with its bottom the metal 
sheets to be connected. Although the draw-out strength of such a rivet is smaller 
than in the above-described prior art, the placing of the stamped rivet according to 
the invention is considerably easier than in the known stamped rivets, because the 
stamped rivet according to the invention only needs to be pressed through the 
metal sheets to be connected and requires no embossing processes. The rivet 
placement tool can therefore be designed in an appropriately simple fashion and, in 
the simplest case, be a hammer operated manually. The stamped rivet itself is not 
being deformed during the placement process, similar to prior art. 
[0009] The advantageous embodiments of the stamped rivet according to the 
invention form the objects of the sub claims. 

[0010] When in an embodiment of the stamped rivet according to the 
invention the neighboring area has a cylindrical section, which transitions via a 
section that conically widens in the axial direction towards the head into an entry 
rib extending in the circumferential direction, with the outside diameter being 
smaller than the outside diameter of the circumferential ribs, a defined punched 
hole can be produced, which increasingly widens, with the help of the conical 
section, to the outside diameter of the entry rib and finally is widened by the 
circumferential ribs to their outside diameter. 

[001 1] When in another embodiment of the stamped rivet according to the 
invention the diameter of the cylindrical section is smaller than the smallest 
diameter of the shaft between the circumferential grooves formed between the ribs, 
it is ensured that finally the metal sheets are connected sufficiently tight in a form- 
fitting manner at the end. 

[0012] When in another embodiment of the stamped rivet according to the 
invention the cylindrical section extends in the direction opposite to the head to the 
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shaft end, the cylindrical section forms a stamp member, which can be provided 
with sharp edges at the circumference in order to facilitate and optimize the 
stamping process. 

[0013] When in another embodiment of the stamped rivet according to the 
invention the cylindrical section in the direction opposite to the head converges 
into a conical point, the stamped rivet can be pressed with little force through the 
metal sheets to be connected to one another. 

[0014] When in another embodiment of the stamped rivet according to the 
invention the circumferential ribs are triangular shaped in cross-section, the sheet 
metal material should most easily be able to enter under plastic deformation the 
circumferential grooves formed between the circumferential ribs. 
[0015] When in another embodiment of the stamped rivet according to the 
invention the circumferential ribs in the cross-section are in a trapezoidal shape, 
the number of the circumferential ribs can be adjusted by selecting the width of the 
narrow side of the trapezoid in the available area depending on the purpose 
intended. 

[0016] When in another embodiment of the invention the circumferential 
grooves formed between the circumferential ribs are V-shaped in the cross-section, 
the sheet metal material can easily penetrate under plastic deformation to the 
bottom of the circumferential grooves. 

[0017] When in another embodiment of the stamped rivet according to the 
invention the bottom of the head converges into a cylindrical exit rib, which has 
the same outside diameter as the circumferential ribs, it is ensured that sheet metal 
material can penetrate under plastic deformation into the circumferential groove 
adjacent to the exit rib. 

[0018] When in another embodiment of the stamped rivet according to the 
invention the circumferential ribs are formed in an area adjacent to the bottom of 
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the head, with the axial length of said area being half as long as the total length of 
the shaft, the metal sheets to be connected to one another can vary in their 
thickness within a relatively wide range. 

[0019] When in another embodiment of the stamped rivet according to the 

invention the overall length of the shaft is three to four times the total thickness of 

the metal sheets to be connected to one another, the shaft section not provided with 

circumferential ridges is also sufficiently long to securely pre-form a punched hole, 

which is brought into its final form by the circumferential ridges. 

[0020] In the following, exemplary embodiments of the invention are 

explained in greater detail using the drawings. They show: 

[0021] Figures la and lb shows a side view and/or top view of a first 

exemplary embodiment of a stamped rivet according to the invention; 

[0022] Figure 2 shows the stamped rivet according to Figure 1 in a posted 

state; 

[0023] Figures 3a and 3b show a side view and/or top view of a second 
exemplary embodiment of the stamped rivet according to the invention; 
[0024] Figures 4a and 4b show a side view and/or top view of a third 
exemplary embodiment of the stamped rivet according to the invention. 
[0025] Figures la and lb show a side view and/or top view of a first 
exemplary embodiment of a stamped rivet according to the invention, indicated as 
10 in its entirety, which is shown in Figure 2 in a longitudinal cross-section and in 
an installed state, in which it connects in a form-fitting manner two metal sheets 
12, 14 to one another. The stamped rivet 10 has a shaft 16, several circumferential 
ribs 18 formed at the shaft 16 above one another, and a shaft end 20 for pressing 
through the metal sheets 12, 14 to be connected to one another. The two axially 
exterior circumferential ribs are embodied differently. They are an entry rib 22 
and an exit rib 24, which will be explained in greater detail below. All 
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circumferential ribs 18 engaging with the metal sheets including the exit rib 24 
have the same outside diameter D. 

[0026] Opposite to the shaft end 20, the stamped rivet 10 is provided with a 
head 26. The diameter of the head 26 exceeds the outside diameter D of the 
circumferential ribs 18. A bottom 28 of the head 26 facing the shaft 16 is provided 
with a planar shape so that a circular plane surface is provided for contacting the 
metal sheet 12. A neighboring area of the shaft end 20, indicated as 30 in its 
entirety, is free from circumferential ribs 18 and has a smaller diameter than the 
outside diameter D of the circumferential ribs 18. The neighboring area 30 is 
provided with a cylindrical section 32, which converges via a section 34, conically 
widening in the axial direction toward the head 26, into the entry rib 22 which 
extends in the circumferential direction, the entry rib having an outside diameter, 
which is smaller than the outside diameter D of the circumferential ribs 18, as 
easily discemible from Figures 1 and 2. The transfer from the cylindrical section 
32 to the conical section 34 is rounded, as is discemible from the figures. The 
cylindrical section 32 has a diameter, which is smaller than the smallest diameter d 
of the shaft 16 between the circumferential grooves 18. The entry rib 22 is the rib, 
which first enters the punched hole, pre-punched by the cylindrical section 32, 
before subsequently the circumferential ribs 18, having a larger outside diameter 
D, enter the punched hole. Finally the exit rib 24 enters, being the last rib 
extending in the circumferential direction that penetrates the punched hole. 
[0027] In the exemplary embodiment shown in Figure 1 , the cylindrical 
section 32 extends to the shaft end 20, opposite to the direction of the head 26. 
[0028] Figures 3a and 3b show a side view and/or top view of a second 
exemplary embodiment of a stamped rivet according to the invention, indicated as 
10' in its entirety, which differs from the stamped rivet 10 only in the fact that the 
cylindrical section 32' has a shorter axial length than the cylindrical section 32 and 
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that the cylindrical section 32' converges into a conical point in the opposite 
direction of the head 26. The other parts of the second exemplary embodiment are 
identical to the first exemplary embodiment. In the stamped rivet 10 as well as in 
the stamped rivet 10', the circumferential ribs 18 and/or 18' have a triangular 
cross-section. 

[0029] Figures 4a and 4b show a side view and/or top view of a third 
exemplary embodiment of a stamped rivet according to the invention, indicated as 
10" in its entirety, which is trapezoidal in its cross-section. The other parts of the 
exen4)lary embodiment according to Figure 4 are identical to the exemplary 
embodiment according to Figures 1 and 2 and therefore need no further 
explanation. 

[0030] In all three exemplary embodiments, the circumferential grooves 38, 
38', and 38" formed between the circumferential ridges 18, 18', and 18" are V- 
shaped in their cross-section. Similarly, in all exemplary embodiments the head 
26, 26', and 26" converges into the cylindrical exit rib 24, 24' and/or 24", which 
has the same outside diameter D, D', and/or D" as the circumferential ribs 18, 18', 
and/or 18". The circumferential ribs 18, 18', 18" are formed in an area 40, 40' 
and/or 40" adjacent to the bottom of the head 26, 26', 26", with its axial length 
being half as long as the overall length of the shaft 16, 16' and/or 16". The overall 
length of the shaft 16, 16', 16" amounts to three to four times the overall thickness 
of the metal sheets 12, 14 to be connected to one another. 
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CLAIMS 



1. A stamped rivet for connecting metal sheets to one another, comprising a 
shaft, several circumferential ribs provided one above the other on said shaft, and a 
shaft end for pressing through the metal sheets to be connected to one another, with 
at least all of the circumferential ribs engaging the metal sheets having an outside 
diameter that is the same, with the shaft, opposite to the shaft end, being provided 
with a head having a larger diameter than the outside diameter of the 
circumferential ribs, and with an adjacent area of the shaft end being free from 
circumferential ribs, wherein a bottom (28) of the head (26, 26', 26") facing the 
shaft (16, 16', 16") is planar and an adjacent area (30) to the shaft end (20) has a 
smaller diameter than an outside diameter (D, D', D") of the circumferential ribs 
(18, 18', 18"). 

2. A stamped rivet according to claim 1, wherein the adjacent area (30) has a 
cylindrical section (32, 32', 32") converging via a conically widening section (34, 
34', 34") in a direction of the head (26, 26', 26") into an entry rib (22, 22', 22") 
which extends circumferentially and has an outside diameter smaller than the 
outside diameter (D, D', D") of the circumferential ribs (18, 18', 18"). 

3. A stamped rivet according to claim 2, wherein the diameter of the cylindrical 
section (32, 32', 32") is smaller than a smallest diameter (d) of the shaft (16, 

16', 16") at circumferential grooves (38, 38', 38"), which are formed between the 
ribs (18, 18', 18", 22, 22', 22", 24, 24', 24"). 



I 
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4. A stamped rivet according to claim 2 or 3, wherein the cylindrical section 
(32, 32") extends in a direction opposite to the head (26, 26") to the shaft end (20, 
20"). 

5. A stamped rivet according to claim 3 or 4, wherein the cylindrical section 
(32') converges into a conical point (36) in the direction opposite to the head (26') 

6. A stamped rivet according to one of claims 3 through 5, wherein the 
circumferential ribs (18, 18') have a triangular cross-section. 

7. A stamped rivet according to one of claims 3 through 5, wherein the 
circumferential ribs (18") have a trapezoidal cross-section. 

8. A stamped rivet according to one of claims 3 through 7, wherein the 
circumferential grooves (38, 38', 38") formed between the circumferential ribs (18, 
18', 18") have a V-shaped cross-section. 

9. A stamped rivet according to one of claims 1 through 8, wherein the head 
(26, 26', 26") converges at a bottom (28) thereof into a cylindrical exit rib (24, 24', 
24"), which has an outside diameter (D) that is the same as the circumferential ribs 
(18, 18', 18"). 

10. A stamped rivet according to one of claims 1 through 9, wherein the 
circumferential ribs (18, 18', 18") are formed in an area adjacent to the bottom (28) 
of the head (26, 26', 26"), which has an axial length half as long as an overall 
length of the shaft (16, 16', 16"). 
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11. A stamped rivet according to claim 10, wherein the overall length of the 
shaft (16, 16', 16") exceeds an overall thickness of the metal sheets (12, 14) to be 
connected three to four fold. 
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ABSTRACT 

A stamped rivet (10) for the connection of metal sheets (12, 14) to each 
other is provided, and includes a shaft (16) with several circumferential ribs (18) 
located one above another on the shaft (16), a shaft end (20) for pressing through 
the sheets (12, 14) for connection to each other, and a head (26). An adjacent 
region (30) to the shaft end (20) has no circumferential ribs and has a diameter 
smaller than an outside diameter (D) of the circumferential ribs. The stamped rivet 
(10) is easy to set as the setting device only has to be able to push the stamped rivet 
(10) through the sheets (12, 14) for connection. Sheet material is then forced by 
plastic deformation into the circumferential grooves (38) formed between the 
circumferential ribs (18). 
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